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Broc6d6 de fabrication pour emballages 
tubulaires longs en matiere plastique. 



La production des pieces tubulaires en matiere plastique dont 
la longueur d^passe 6 tola le diametre pose toujours des probl&mes 
delicate, que l r on ne rfcsoud qu'imparfaitement en utilisant des 
proc6des diverB comma par exemple, le surmoulage d l un fond ou 
b d ! un embout sur une gaine en matiere de synthese extrud^e, soit 
en surmoulant par injection sur cette gaine le fond ou I 1 embout 
lorsqu*il s'agit de tube destine au conditionnement genre tube 
dentirrice, soit en rapportant ce fond ou cet embout par collage, 
soit en utilisant des procSdes d 1 extrusion soufflage, de matriga- 
10 ge souftlage, ou dejection soufflage, 

D'autresprocedes consistent; a utiliser des matieres genre chlo- 
rure de polyvinyle a l*6tat liquide et a faire cnanger l*6tat de 
cette matiere par ctiauf rage apres avoir fait descendre dans le 
moule contenant un certain volume de cexte matiere un poinqon 
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qui la fait remonter autour de ce dernier. 

La plupaxx de ces procSdes sonx longs et couteux, et lorsque le 
cycle esx relaxivemenx course corame dans le cas d T une extrusion 
souirlage, les pieces xinies pr^senxent une trace longitudinale 
reprSsenxanx la trace du plan de fermexure du moule; cette trace 
est pr£;}udiciable a liimpression serigrapnique de liobjet fini. 
Dans le proc<§d<§ d<§crit ci-dessous, le produix fini esx rSalisS 
dans un seul cycle de fonctionnement de l 1 ensemble constituS par 
les SUments repr6sent6s sur la figure (A) planche, unique. 

Description 

Sur un bdti (6) est £ix<§ un pot de transfert de maxiere plastifiee 
(2), ce pot est xraversS par un poin?onU) reprSsentanx la rorme 
int6rieure de l'emballage a produire. Ce poin<jon est ajust<5 a 
&Lissement doux dans un piston d*injection obturateur (4). 
Ce pox est reliS a une exxrudeuse (3) dont le d<§bit peut-*tre 
coup6 par le robinet boisseau Id). 

La commande du pis-con (4) est assurSe par les vSrins ('/) et (8). 
Le displacement du poincjon dont la longueur peut verier a la 
demande, est assure pax le v6rin (9). La position d«ancrage de ce 
verin a tres longue course sur le bgtxi peut varier en fonction 
de la longueur du poincjon. 

Le baa du pot de xransterx esx prevu pour recevoir ex centrer 
la matrice (10) servant a obtenir la forme du rond ou de l'embout 
dSsireS. Cetce maxrice UO)esx montee en bout de la tige d«un 
v6rin (11) qui permet le degagement de la maxrice au momenx de 
Injection de la piece finie. 

Cetxe maxrice iio) peut-£xre consxixu<§ede 2 demi-pieces ou 
coquilles dans le cas de fonds ou d'emoouxs speciaux. 
Elle peut-Stre Sgalemenu xournanxe dans le cas de fonds ou d» em- 
bout^ vissants. 

Pendant le fonctionnement, c ' eat-i-dire pendant la deacente du 
poinqon, la distance entre le bout du poinqon et la matrice 
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re^te constante. La plaque porte poiiiqon (12) sert en m§rae teaps 
I'ar/.arra^e au;: colonnea (15) ez (15) qui ssupporT^ent la plaque 
\Zt s ?it -aqu-slle eiz fiz-e le virin porte matrice (II). 
r^Uu oet eusecble ooi::cjn na-crice est r^ndu soliiaire par ies 
co^oilDej ^o) ex U'o) qui 3~nt articuiees en (17) de fagon que, 
t l-rsqu'on a degage le rond de la piece en baissarit la matrice 
(10) pur I'inuermediaire du v<§rin (II) ), le mouvement de bascule 
de la matrice puisse s ! op<§rer par I 1 inter mediaire du verin (13) 
pour permevcre Injection de la piece finie. 

Fonct ionne menl; 

Au depart du cycle le poinqon (I) est complfetement remont£ en 
position haute par le verin (9) la matrice (10) s'eat centr^e 
sur le iond du pot (£) , a ce moment le pot et la matrice se 
comportent comae les deux parties d'un moule d 1 injection. 
La matiere premiere plastifiee par la vis (3) p£n§tre dans le 
pot (2) lorsque le robinet boisseau (5) esx ouveru et lorsque 
la position du piston obturateur (4) le permet. 
Cette matiere occupe la partie interne du pot laisse libre par 
le piston obturateur et sort par le bout du pot ou fili&re autour 
du poinqon (I) pour penetrer dans la matrice (10) . On peut a ce 
stade se servir du pis-con (4) pour faire pene-crer la matiere dans 
la matrice (10), lorsque la forme de l^mbout ou du fond est 
dirricile a remplir. 

Apres le tenrps de remplissage injection de la matrice on met le 
poincon en marche tout en defendant lorsque fcesoin est la matiere 
en coupant la pression sur le* vorins (7) et (8). 
La matiere plastifiee- par l^xorudeuse (3) continue a debiter ex 
vient gainer le poiacon au fur ex a mesxire de la de scent e de ce 
dernier. Jusqu'au moment ou l'on vient interrompre le flux de 
matiere en obturanx le passage de la xiiiire par le piston obtu- 
rateur (i). -Z depiacement de ce piston (*) sert dans certains 
cas a accelerer la descenxe du flux de matiere, ce qui perruet de 
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raccourcir le -camps de gainage da poingon. 

En se servant uniquement du pis-con (±) pour Intrusion gainage du 
poingon on se sere de l'extrudeuse pour plastiiier et doser le 
volume de matiere que l l on envoie dans le pot (2); apres avoir 
5 referm§ le robinet boisseau (o) I 1 ensemble pot-piston se comporte' 
alors comme une unite d 1 injection au travers duquel oasse un 
poingon (I) qui est gaine a sa descente par la matiere cnassSe par 
le piston (4) dans sa course de descente. 

Un rSglage trfes precis de la vitesse de deplacement du poinqon (x) 
10 et de la vitesse de deplacement du piston (4) est necessaire pour 
obtenir un excellent r^sultat. 

LA temp&rature du poingon rerroidi par circulation de fluide doit- 
Stre regulSe de fagon trfes precise. 

LE tube avec fond se forme aussi sur le poingon (I) et la matrice 
15 (10) Be d^place a la m£me vitesse que ce dernier puisqu T elle est 
attel€e pendant tout le deplacement du poingon (I), a celui-ci par 
les colonnes de solidarisation (Id) et (16). 

Aprfes I'obturation de la filifere par le piston (4) le poingon (I) 
continue a descendre pour d^gager la matiere se trouvant encore 

20 dans la filifcre du pot (2) et s'arrSte. 

A cet instant on inverse I'effet du verin (II) qui maintenait la 
matrice (10) en position adequate ex cette derniere se degage du 
poingon (I) de fagon que 1* ensemble v£rin matrice maintenus au 
porte poingon par les colonnes (lo) et (16) qui sont articulSes 

25 en ( 17); puisse oasculer sous I'effet du v&rin (13) pour permet- 
tre Injection du produrc fini, qui esu degaine du poingon (I) 
soit par air comprint, soit par lunette d 1 extraction ext&rieure 
k griff es. 

Afin de faciliter le d<§moulage,le poingon (I) peut Stre enrob£ 
30 d'une coucne de polyt^traf luoretnylfcne ou teflon qui evite le 
collage de la matiere sur le poingon et facilite I 1 ejection. 
Suite a Rejection, I'ensemole ydrin matrice (II) (10) se remet 
en place, le poingon (I) remonte e« vient se remettre en place 
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pour recoaimancer un noaveau gycle. 

Possibilites; ce procedS de fabrication d*emballage longs permet 
d^xiliser des pointjons de sections g6om<§triquesdiverses, orfranx 
un axxrait parxiculier aux embailages ainsi realises. 
La cbmbinaison de piusieurs exxrudeuses disposes auxour du pot 
et debixanx des mati&re- de couleurs differences permex d»ooxenir 
un gainage multicolore du poinqon d'un tres bel effet decoratif. 

Ze proc&le pertnex d'auxre part d'uxiliser la pluparx des 
matieres de syntnese souples ou rigides connues a ce jour, 

RESUME 

Proc&le de fabrication pour embailages longs presentant une 
section de forme quelconque ex uxilisant a la fois le principe 
de l 1 injection ex de l 1 extrusion gainage, gr£ce a une comoinaison 
m<§canique faisant entrer successivement l'un ex 1» autre de ces 
deux orincipes pour obxenir des embailages ou des corps creux 
de longueur depassanx les possibiiixes de l^injection et presen- 
tant un aspecx permexxanx une impression s§rigraphique de quality, 
grficfc a un tres bon exax de surface interne ex exxerne tout en 
procedent d r une mise en oeuvre simple et rapide. 
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